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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Oberflachenstrukturierte, groSformatige metallene Prefiplatten und/oder Endlosbander und Verfahren zu 
deren Herstellung 

© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aufbrin- 
gen von Pragegravuren auf groBformatige metallene PreB- 
platten und/oder Endlosbander fur die Oberflachenbehand- 
lung von Bahnen oder Platten a us Kunststoff, Holz, Leder 
Oder anderen Materialien oder PreBleminaten zum Einsatz in 
diskontinuierlich oder kontinuierlich arbeitenden Heizpres- 
sen. 

Derartige Preftplatten und/oder Endlosbander finden An- 
wendung als Pragematrizen beispielsweise in der Mobelin- 
dustrie zur Oberflachenstrukturierung von Kunststoff platten 
aus PVC, Polyester, Kork, mit Melaninfilmen beschichteten 
Span platten, Duroplast- Lamina ten und dergleichen, die als 
Strukturbilder haufig Holzporennachbildungen, Fein- oder 
■ Grobmaserungen. bildlicne Darstellungen, aber auch belie- 

big andere Oberflachenstrukturen haben konnen. 
[ Die Erfindung besteht darin, daB die Pragegravuren entspre- 
chend einem vorgegebenen Muster mit Hilfe von Laserstrah- 
len unmittelbar oder mittelbar auf die PreBplatten und/oder 
die Endlosbander aufgebracht werden. 
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Beschreibung heifit, mittelbar aufgebracht wird. 

Durch die Idee nach der Erfmdung bedient man sich 
Die Erfmdung bezieht sich auf ein Verfahren zum bekannter Metall-Laserstrahlverfahren und ilbertragt 
Aufbringen von Pragegravuren auf groBformatige, me- diese auf die HersteUung von Pragegravuren fflr groB- 
taltene PreBplatten und/oder Endlosbander fOr die 5 formatige metallene PreBplatten und/oder Endlosban- 
Oberflachenbehandlung von Bahnen oder Platten aus der bei der Oberflachenbehandlung von Bahnen oder 
Kunststoff, Holz, Leder oder beliebig anderen Materia- Platten aus Kunststoff, Holz, Leder oder anderen Mate- 
lien oder PreBlaminaten zum Einsatz in diskontinuier- rialien oder PreBlaminaten zum Einsatz in bekannten 
lich oder kontinuierlich arbeitenden Heizpressen und Heizpressen. 

ein danach hergestelltes Produkt 10 Die Obertragung dieses modernen MetaUbearbei- 

Metallene Pragematrizen werden beispielsweise in tungs-Verfahrens erdffnet auf diesem speziellen techni- 

der Mabelindustrie zur Oberflachenstrukturierung von schen Gebiet v611ig neue Perspektiven hinsichtlich der 

Kunststoffplatten aus PVQ Polyester, Kork, mit Melam- Strukturgenauigkeiten von Pragegravuren. AuBerdem 

infilmen beschichteten Spanplattea Duroplast-Lamina- ist es durch den Vorschlag nach der Erfmdung moglich 

ten und dergleichen verwendet, die als Strukturbilder 15 geworden, den benotigten maschinellen Anlagenauf- 

haufig Holzporennachbildungen, Fein- oder Grobmase- wand und die bisher fur ein Pragungverfahren aufge- 

rungen, bildliche Darstellungen, aber auch beliebig an- wandte Zeit bei der HersteUung wesentlich zu verrin- 

dere Oberflachenstrukturen haben. gern. 

Die Strukturierung erfolgt ublicherweise in hydrauli- In besonderer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 

schen Etagen-Heizpressen mittels groBformatiger Ma- 20 Verfahrens werden die Laserstrahlen zweckmaBig rech- 

trizen-PreBplatten oder in bekannten, kontinuierlich ar- nergesteuert und wird das auf die PreBplatten und/oder 

beitenden Endlosband-Anlagen. Endlosbander zu Qbertragende Dessin-Bild auf einem 

Fur die HersteUung von Pragestrukturen in solchen mit dem Rechner verbundenen Magnetband gespei- 

PreBblechen oder Endlosbandern bedient man sich be- chert Vorzugsweise wird wahrend der Einwirkung der 

kannter Technologies wie beispielsweise in der DE-PS 25 Laserstrahlen die Relativbewegung zwischen der PreB- 

27 06 947 offenbart Bei diesem bekannten Verfahren platte oder dem Endlosband und dem Laserstrahlkopf 

wird auf das endlose Stahlband oder auf das ebene, aufeinander abgestimmt 

groBformatige Blech ein- oder beidseitig eine atzfeste Wahrend der HersteUung steht der Laserstrahlkopf 

Farbe mittels einer geeigneten Druckeinrichtung, zum fest, wahrend sich das Endlosband oder das PreBblech 

Beispiel einer Rotationsdruckmaschine, ein Strukturmu- 30 zeilenweise bewegt, oder der Bewegungsablauf erfolgt 

ster aufgedruckt, wobei nach den Trocknen der atzfe- umgekehrt Dadurch, daB es mdglich ist, die Laserstrahl- 

sten Farbe das Stahlband oder das PreBblech einer Sau- fiihrung mit sehr hoher Feinfuhligkeit zu steuern, wird 

re-Atzbehandlungausgesetztwird. auf der PreBplatte oder dem Endlosband ein entspre- 

Dabei werden die farbfreien Flachen durch die Siure chend feines Dessin-Bild mit hochster Genauigkeit wie- 

in vorgegebener Tiefe abgeatzt, so daB nach dem Atz- 35 dergegeben. 

vorgang, der zwecks Erhalts von Uberlagerten Struktu- Da der EnergiezufluB fQr den Laserstrahl jederzeit, 

ren mehrmals wiederholt werden kann, ein gewunschtes d. h. in Bmchteilen von Sekunden, verandert werden 

Pragegravurprofil entsteht Nach der Beendigung der kann, ist es mdglich, selbst wahrend der HersteUung in 

Atzbehandlung wird das Endlosstahlband oder das den Verfahrensablauf einzugreifen und stand ig gezielt 

PreBblech einer abschlieBenden Polier-, Mattier- und 40 unterschiedlich tiefe Abtragungen am PreBblech oder 

Glanzbehandlung sowie eventuell einer anschlieBenden Stahlband vorzunehmen. Dies war mit alien bis heute 

Hartverchromung unterzogen. Andere bekannte Her- bekannten Strukturverfahren fQr groBformatige metal- 

stellungsverfahren zwecks Erhalts von Pragegravuren lene PreBplatten und/oder Endlosbander nicht mdglich. 

auf den PreBblechen oder Endlosbandern bedienen sich Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung wird 

eines Reprodukuonsfotografier- oder eines Galvani- 45 die Relativbewegung zwischen dem Endlosband und 

sier- Verfahrens. dem Laserstrahlkopf so aufeinander abgestimmt, dafl 

Diese bekannten Pragegravur- Verfahren sind relativ der Gravuranfang und das Gravurende einen exakt pas- 

aufwendig und stfltzen sich auf akherkommliche Tech- sergenauen Obergang bilden. Dieser Vorschlag erlangt 

niken, die ausnahmslos einen hohen Fertigungsaufwand in der Praxis besondere Bedeutung, weil es mit den bis- 

bedingen. 50 herigen Herstellungs- Verfahren fQr metaDene Endlos- 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, bander ftir den erfindungsgemaBen Anwendungszweck 

sich fur die HersteUung von Pragegravuren moderne nicht moglich war, die Abwickeliange eines solchen 

Fertigungsverfahren nutzbar zu machen und dabei eine Bandes, das in der Regel etwa eine Lange von 7 m bis 

wesentlich hdhere Fertigungsgenauigkeit der Struktur- 14 m hat, mit einer Nulltoleranz herzustellen. Samtliche 

gebungzuerreichen als es bisher moglich war. 55 Toleranzen lagen bisher bei +/- 10 mm bezogen auf 

Dies wird nach der Erfmdung dadurch erreicht, daB die Gesamtiange. Durch den erfindungsgemaBen Vor- 

die Pragegravuren entsprechend einem vorgegebenen schlag lassen sich durch die Einbeziehung eines Rech- 

Muster mit Hilfe von Laserstrahlen mittelbar oder un- ners nach der Messung der genauen Lange eines jewei- 

mittelbar auf die PreBplatten und/oder die Endlosban- ligen Endlosbandes Strukturmuster entwerfen, die ex- 

der aufgebracht werden. Dabei erfolgt das Einbringen 60 akt auf die Langenrapporte des Bandes abgestimmt 

der Pragegravuren entweder unmittelbar in das Metall sind. Dadurch laBt sich mit den gewQnschten Dessin- 

der PreBplatten und/ oder Endlosbander durch Einbren- Mustern ein hdchstgenaues RapportmaB einhalten. 

nen mittels der Laserstrahlen, oder dadurch, daB das Durch die Erfindung erdffnet sich eine weitere Ver- 

PreBblech und/oder Endlosband zunachst mit einer fahrensvariante fQr den Einsatz von Lasero mit redu- 

vollflachigen Tragerbahn aus Gummi, Kunststoff, Ela- 65 zierter Leistung. Dies wird dadurch ermdglicht, daB das 

stomer oder einer galvanischen Metallschicht Oberzo- Endlosband und/oder das PreBblech zunachst mit einem 

gen wird, wobei die durch die Laserstrahlen erzeugte atzfesten Farbfilm deftnierter Dicke beschichtet wird, 

Pragestruktur nur die Dicke der Tragerbahn erfaflt, das bevor es der Laserstrahlgravur ausgesetzt wird, wobei 
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die Energie der Laserstrahlen so gesteuert wird, daB die 
Beschichtung bis auf die metallblanken Stellen struktu- 
rell abgetragen wird, bevor das Band und/oder das 
PreBbJech anschlieBend einer Atzbehandlung unter- 
worfen wird. 

Mit dieser Verfahrensvariante laBt sich jede beliebige 
Bandlange mit einera Dessin-Muster rapportlos verse- 
hen. Die verbleibende Beschichtung des Bandes und/ 
oder des Bleches wird nach der anschlieBenden Atzbe- 
handlung mittels eines Losemittels entfernt, wobei sich 
die Atzbehandlung wie eingangs beschrieben, in be- 
kannter Weise ein- oder mehrf ach wiederholen laflt 

Verschiedene AusfQhrungsbeispiele des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens werden anhand der beigefOgten 
Zeichnungen nachstehend naher erliutert; in der Zeich- 
nung zeigen: 

Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch eine bekannte 
Heizpresse wahrend der Strukturgebung, 

Fig. 2 eine vereinfachte Seitenansicht einer Heizpres- 
se mit Endlosbandern wahrend der Strukturgebung ei- 
nes PreBIaminates, 

Fig. 3 ein umiaufendes metallenes Endlosband mit 
vorgeschaltetem Laserstrahlkopf und Rechner wahrend 
der Laserstrahleinwirkung auf die Oberflache des End- 
losbandes, 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf die Einrich- 
tung nach Fig. 3 wahrend einer Lasergravurbehand- 
lung, 

Fig. 5 eine teilweise Stirnansicht auf eine Einrichtung 
zum Gravieren eines ebenen metallenen PreBbleches 
mittels Laserstrahlen und 

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Einrichtung nach Fig. 5. 

Die Rg. 1 und 2 zeigen zwei Mdglichkeiten der An- 
wendung nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
gestellten PreBblechen. Fig. 1 zeigt schematisch eine 
diskontinuierlich arbeitende bekannte Heizpresse, die 
im wesentlichen einen oberen Pressenrahmen 10, einen 
unteren Pressenrahmen 11, eine obere Druck- und 
Heizplatte 12, eine untere Druck- und Heizplatte 13, an 
den aneinander zugewandten Seiten der Druck- und 
Heizplatten 12, 13 festgelegte, mit Pragegravuren verse- 
hene PreBbleche 14, 15, zwischen denen eine zu struktu- 
rierende Platte 16 liegt und einen hydraulischen Druck- 
heber 17 aufweist, der auf die untere Druck- und Heiz- 
platte 13 einwirkt 

Fig. 2 zeigt eine kontinuierlich arbeitende Heizpres- 
se, die zwei endlose, auBenseitig mit der Pragegravur 
versehene Stahlbander 18, 19 umfaBt Die aneinander 
zugewandten Trume der Stahlbander 18, 19 werden 
durch zwei Druckgeber 20, 21 an die zu strukturierende 
Platte 16 gedrOckt Die Stahlbander 18, 19 laufen urn 
vier achsparalle! angeordnete Trommeln 20, 21, 22, 23 
um, wobei die beiden einem jeweiligen Stahlband 18 
bzw. 19 zugeordneten Trommelpaare 20, 21 bzw. 22. 23 
im gleichen Achsabstand zueinander einander angeord- 
net sind. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen die Herstellung der Pragegra- 
vur an einem der beiden in der kontinuierlich arbeiten- 
den Heizpresse nach Fig. 2 verwendeten Stahlbander 18 
oder 19. Diese Vorrichtung ist mit zwei achsparallelen 
Zylindern 25, 26 ausgerflstet, Qber die ein jeweiliges 
Stahlband 18 oder 19 gelegt ist Der Achsabstand der 
Zylinder 25, 26 richtet sich nach der Lange des Stahlban- 
des 18 oder 19. Die Vorrichtung ist auBerdem mit einem 
Laserstrahlkopf 27 ausgerustet, der zum Stand der 
Technik gehdrt und deshalb im Detail nicht naher be- 
schrieben wird Der Laserstrahlkopf 27 ist langs einer 
aus zwei FUhrungsschienen 28 bestehenden, parallel und 



im Abstand zur Drehachse des zugeordneten Zylinders 
25 verlaufenden FOhrungsbahn verfahrbar. Die Bewe- 
gungen des Stahlbandes 18 oder 19 sowie des Laser- 
strahlkopfes 27 werden von einem Rechner 30 gesteu- 
5 ert Ebenso kann die Intensitat der vom Laserstrahlkopf 
27 erzeugten Strahlen 27' durch den Rechner 30 gesteu- 
ert werden. . 

Die Pragegravur wird nach zwei verschiedenen Ar- 
beitsverfahren hergestellt Nach den Fig. 3 und 4 lauft 
10 das Stahlband 18 oder 19 um Dies kann schrittweise, mit 
gleichbleibender oder wechselnder Geschwindigkeit er- 
folgen. Der Laserstrahlkopf 27 steht wahrend eines Um- 
laufes des Stahlbandes 18 oder 19 still. Danach wird er 
um einen Schritt weiter bewegt Die Pragegravur er- 
15 folgt demzufolge Zeile um Zeile von einer Langskante 
des Stahlbandes 18 oder 19 zur anderen, d. h. parallel zu 
den Langskanten. Die bereits gravierte Flache ist in der 
Fig. 4 durch die doppelt straffierte Flache gekennzeich- 
net Bei der Vorrichtung nach den Fig. 3 und 4 kann 
20 jedoch auch alternativ bei stillstehendem Stahlband 18 
oder 19 der Laserstrahlkopf 27 schrittweise, mit kon- 
stanter oder wechselnder Geschwindigkeit quer zu den 
Ungskanten des Stahlbandes langs der Fanning 28 ver- 
fahren werden. Ist der Laserstrahlkopf 27 an einer 
25 Langsseite des Stahlbandes angekommen, wird das 
Stahlband 18 oder 19 um eine Zeile vorgeruckt Die 
gravierten Zeilen verlaufen dann quer zu den Ungskan- 
ten des Stahlbandes 18 oder 19. 
Die Fig. 5 und 6 zeigen die Herstellung der Pragegra- 
30 vur fur ein PreBblech 14 oder 15 fur die Heizpresse nach 
Fig. 1. Das PreBblech 14 oder 15 liegt auf einem hori- 
zontalen Tisch 29 auf. Der Laserstrahlkopf 27 ist auf 
einer quer zu den Langskanten des PreBbleches 14 oder 
15 verlaufenden Traverse 31 gelagert und durch den 
35 Rechner 30 gesteuert verfahrbar. 

An den Stirnenden der Traverse 31 befinden sich 
Laufrollen 32, damit die Traverse 31 an langs und paral- 
lel zu den Langskanten des PreBbleches 14 oder 15 ver- 
laufenden Fiihrungsschienen 33 verfahren werden kann. 
40 Das Verfahren des Laserstrahlkopfes 27 von einer 
Langskante zur anderen Langskante des PreBbleches 14 
oder 15 ist vorteilhaft, da die Lange des PreBbleches 14 
oder 15 wesentlich grofler ist als seine Breite. Im darge- 
stellten AusfOhrungsbeispiel wird der Laserstrahlkopf 
45 zur zeilenweisen Gravur in Richtung der Langskanten 
des PreBbleches und quer dazu bewegt In Abwandlung 
von dem in der Zeichnung dargestellten Ausfflhrungs- 
beispiels ist es auch mdglich, daB in umgekehrter Weise 
der Tisch 29 in Langs- und Querrichtung des PreBble- 
50 ches 14 oder 15 verfahren wird und der Laserstrahlkopf 
fest steht Ebenso ist es mdglich, daB der Laserstrahl- 
kopf 27 in der einen Richtung und der Tisch 29 in der 
anderen Richtung verfahren wird. Als Speicher fflr die in 
den Rechner einzuspeisenden Daten findet in vorteil- 
55 hafterweise ein Magnetband Verwendung. 

Bei den gezeigten Beispielen wirken die Laserstrah- 
len unmittelbar auf das Metail der PreBpIatten oder 
Endlosbander ein. Es ist aber auch mdglich, das PreB- 
blech und/oder das Endlosband zunachst mit einer voll- 
60 flachigen Tragerbahn aus Gummi, Kunststoff, Elasto- 
mer oder mit einer galvanischen Metallschicht zu Qber- 
ziehen und die Laserstrahlen in ihrer Intensitat so zu 
steuern, daB die durch die Laserstrahlen erzeugte Pra- 
gestruktur nur die Dicke der Tragerbahn bzw. der Tra- 
65 gerschicht erfaBt, d. h. die Tragerbahn bzw. die Abdeck- 
schicht wird in ihrer Dicke so weit strukturiert, bis me- 
tallblanke Stellen der Oberflache des PreBbleches bzw. 
des Endlosbandes freigelegt werden, so daB im An- 
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schluB daran die anschlieBende Atzbehandlung vorge- 
nommen werden kann. 

Patentansprfiche 

5 

1. Oberflachenstrukturierte, groBformatige metal- 
lene PreBplatten und/oder Endlosbander fQr die 
Oberflachenbehandlung von Bahnen oder Platten 
aus Kunststoff, Holz, Leder oder beliebig anderen 
Materialien oder PreBlaminaten zum Einsatz in dis- to 
kontinuierlich oder kontinuierlich arbeitenden 
Heizpressen, gekennzeichnet durch eine Oberfla- 
chenstrukturgebung mittels Einwirkung von Laser- 
strahlen. 

2. Verfahren zum Aufbringen von Pragegravuren 15 
auf groBformatige metallene PreBplatten und/oder 
Endlosbander fQr die Oberflachenbehandlung von 
Bahnen oder Platten aus Kunststof f, Holz, Leder 
oder beliebig anderen Materialien oder PreBlami- 
naten zum Einsatz in diskontinuierlich oder konti- 20 
nuierlich arbeitenden Heizpressen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pragegravuren entsprechend 
einem vorgegebenen Muster mit Hilfe von Laser- 
strahlen mtttelbar oder unmittelbar auf die PreB- 
platten (14, 15) und/oder die Endlosbander (18, 19) 25 
aufgebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das PreBblech und/oder das Endlos- 
band zunachst mit einer voHflachigen Tragerbahn 
aus Gummi, Kunststoff, Elastomer oder einer gal- 30 
vanischen Metallschicht flberzogen wird und daB 
die durch die Laserstrahlen erzeugte Pragestruktur 
nur die Dicke der Tragerbahn erfaBt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pragegravuren unmittelbar 35 
in das Metall der PreBplatten und/oder Endlosban- 
der eingebrannt werden. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Laserstrahlen rechnerge- 
steuert werden. 40 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das auf die PreBplatten und/ 
oder Endlosbander zu ubertragende Dessin-Bild 
auf einem mit dem Rechner verbundenen Magnet- 
band gespeichert wird. 45 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend der Einwirkung der 
Laserstrahlen die Relativbewegung zwischen der 
Preflplatte und/oder dem Endlosband und dem La- 
serstrahlkopf aufeinander abgestimmt wird. 50 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der Strukturgebung der La- 
serstrahlkopf fest stent, wahrend sich das Endlos- 
band und/oder das PreBblech zeilenweise bewegt, 
oderumgekehrt 55 

9. Verfahren nach den Ansprttchen 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Energie der Laserstrahlen 
so gesteuert wird, daB Pragestrukturen unter- 
schiedlicher Tiefe aus dem Endlosband und/oder 
PreBblech bzw. der Tragerbahn ausgebrannt wer- 60 
den. 

10. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Relativbewegung zwi- 
schen dem Endlosband und dem Laserstrahlkopf so 
aufeinander abgestimmt wird, daB der Gravuran- 65 
fang und das Gravurende einen passergenauen 
Obergang bilden. 

11. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 10, da- 



230 Al 

6 

durch gekennzeichnet, daB das Endlosband und/ 
oder das PreBblech zunachst mit einem atzfesten 
Farbfilm definierter Dicke beschichtet wird, bevor 
es der Laserstrahlgravur ausgesetzt wird und daB 
die Energie der Laserstrahlen so gesteuert wird, 
daB die Beschichtung bis auf die metallblanken 
Stellen strukturell abgetragen wird, bevor das End- 
losband und/oder das PreBblech anschlieBend einer 
Atzbehandlung unterworfen wird 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die verbleibende Beschichtung des 
Endlosbandes und/oder des PreBbleches nach der 
Atzbehandlung mittels eines Losemittels entfernt 
wird. 

13. Verfahren nach den Anspruchen 2 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pragegravurvorgan- 
ge ein- oder mehrfach wiederholt werden. 
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